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(57) Abstract: The invention relates to a form tool for producing particle foam moulded parts. Said form tool comprises at least 
one tool part consisting of a finite number of layers which are parallel to each other, at least in segments, the individual layers having 
contours such that a pile formed by all of the layers defines at least one part of a form cavity which can be filled with expandable 
foamed material pearls of a thermoplastic material. The inventive form tool also comprises means for supplying and discharging 
gaseous and liquid heat transfer media. The aim of the invention is to produce particle foam moulded parts faster and with improved 
surface quality and to achieve uniform bonding of the foam particles, at the same time reducing the energy amount required to 
produce the moulded parts. To this end, the layers are arranged, at least in Iheir regions which are adjacent to the form cavity, at a 
defined distance from each other in such a way that they form channels which are outwardly sealed, but are open inside the tool part 
for the penetration of the gaseous and liquid heat transfer media. 
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Formwerkzeug zur Herstellung von Partikelschaumformteilen 

Die Erfmdung betrifft ein Formwerkzeug zur Herstellung von Partikel- 
schaumformteilen, mit mindestens einem aus einer endlichen Anzahl von 
zumindest segmentweise parallel zueinander angeordneten Schichten zusammen- 
5 gesetzten Werkzeugteil, bei dem die einzelnen Schichten so konturiert sind, dass 
ein aus der Gesamtheit alter Schichten gebildeter Stapel mindestens einen Teil 
eines Formhohlraums definiert, der mit expandierbaren SchaumstofFperlen 
(„beads u ) eines thermoplastischen Kunststoffs gefullt werden kann, sowie mit 
Mitteln zur Zu- und Abfuhrung von gasformigen und flussigen Warmetragern zu 
10 bzw. von den den Formhohlraum umgrenzenden Schichten. 

Partikelschaumstoffe sind thermoplastische SchaumkunststofFe, die aus 
vorexpandierten, noch weiter expandierbaren Schaumstoffteilchen zu Blocken 
oder Formteilen zusammengeschweiBt sind. Die Formgebung und das Ver- 
schweiBen erfolgen im DampfstoBverfahren in speziell dafur gebauten Formwerk- 
15 zeugen. 

Die bekannten Formwerkzeuge sind aus gefrasten Aluminiumplatten oder 
gegossenem Aluminium gefertigt, die nachtraglich mit Bohrungen versehen 
werden, urn Dusen einzusetzen, durch welche HeiBdampf in den Formhohlraum 
unter hohem Druck eingeblasen werden kann. 

20 Beads aus expandierbarem Polystyrol (EPS), Polyethylen (EPE) oder 
Polypropylen (EPP) werden in den Formhohlraum des Werkzeugs eingeblasen 
und verdichtet. Die beiden in einer Dampfkammer befindlichen Formwerkzeug- 
halften und die sich darin befindliche entluftete Partikelschuttung werden dann 
durch abwechselnde Beaufschlagung der beiden Dampfkammerhalften mit 

25 HeiBdampf durchdrungen. Dadurch werden die Partikel zumindest oberflachlich 
auf eine Temperatur erhitzt, die zum oberflachlichen VerschweiBen bzw. 
Versintern der Partikel fuhrt (thermische und stoffschlussige Verbindung). 
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Patentanspruche 

1. Formwerkzeug zur Herstellung von Partikelschaumformteilen, mit 
mindestens einem aus einer endlichen Anzahl von zumindest segmentweise 
parallel zueinander angeordneten Schichten (10) zusammengesetzten Werkzeug- 
teil (1), bei dem die einzelnen Schichten (10) so konturiert sind, dass ein aus der 
Gesamtheit aller Schichten (10) gebildeter Stapel (A, B, C) mindestens einen Teil 
eines Formhohlraums (2) definiert, der mit expandierbaren Schaumstoffperlen 
(„beads") eines thermoplastischen KunststofFs gefullt werden kann, sowie mit 
Mitteln (3; 4) zur Zu- und Abfuhrung von gasfbrmigen und flussigen Warme- 
tragern zu bzw. von den den Formhohlraum (2) umgrenzenden Schichten (10), 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schichten (10) mindestens in ihren dem 
Formhohlraum (2) benachbarten Bereichen in einem defmierten Abstand 
voneinander unter Bildung von Kanalen (5) angeordnet sind, die nach aufien hin 
dicht verschlossen sind, aber im Inneren des Werkzeugteils (1) fur den Durchtritt 
der gasfbrmigen und flussigen Warmetrager offen sind. 

2. Formwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dfe 
Schichten (10) aus einem gut warmeleitenden metallischen Werkstoff bestehen. 

3. Formwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schichten (10) aus Stahlblech, Aluminium oder einer Aluminiumlegierung 

20 bestehen. 

4. Formwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schichten (10) von massiven Stegen (6) unterteilte 
Durchbrechungen (7) aufweisen, die so angeordnet sind, dass in einem aus der 
Gesamtheit aller Schichten (10) gebildeten Stapel (D) mehrere Kammern (8) 

25 gebildet sind, die das Werkzeugteil (1) durchsetzen. 

5. Formwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens jede zweite Schicht (10) eines Stapels (D) mindestens einen als 
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